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La presente invention se rapporte a un extincteur d'incendie 
du type comportant un reservoir apte k contenir un agent d'extinction 
sous pression et un dispositif d'ejection fixe sur un goulot dudit reservoir 
pour commander une ejection dudit agent d' extinction, ledit dispositif 

5 d'6jection comprenant une buse de sortie et un tube plongeur agence 
dans ledit reservoir de manidre a pouvoir conduire ledit agent 
d' extinction depuis une partie de fond dudit reservoir opposee audit 
goulot vers ladite buse de sortie. 

II est courant de fabriquer le reservoir d'rni tel extincteur en 

10 acier ou en .aluminiimi. Pour les reservoir en aluminium, le proc6d^ de 
fabrication consiste typiquement en des etapes d' extrusion, de retreint du 
goulot et de taraudage de ce dernier. Pour les reservoirs en acier, les 
principes actuels de fabrication consistent typiquement en des 6tapes 
d'emboutissage du fond ou du corps de r6servoir, d'usinage de la bague 

15 filet6e ou des goujons, de febrication de la virole, de soudure et 
d'assemblage des diflESrents 616ments. Ces realisation m6talliques ont des 
inconv6ments. Les mat6riaax metalliques sont durs et agressifs et ne 
facilitent pas la prise en main de Textincteur par des personnes 
inexperimentees. Les rebuts de fabrication sont souvent importants aprds 

20 le controle de qualite. Le rendement de fabrication est mal maitris6. Le 
taux r^siduel normatif fix6 a 10% est souvent depasse. Les formes 
cyluidriques circulaires adoptees par Tunanimite des constructeurs sont 
difficiles a incorporer dans un habitacle interieur, comme un habitacle de 
moteur, un bateau de plaisance, xme habitation, de sorte que les 

25 extincteurs occupent un espace utile excessif ou restent cantonn6s loin 
des points sensibles et des risques de feux. 

Le document EP283568 d6ciit un extincteur du type 
susmentionn6 dont le reservoir est r6alis6 en matidre plastique par un 
proc6d6 d'6tirage et de soufQage d'ime pr6forme. Ce mode de 

30 fabrication fecilite I'obtention de reservoirs avec diverses formes. 
Cependant, T^tirage implique de pincer la pr^forme pour exercer une 
force de traction dessus. Un tel pincement produit une zone de soudure 
entre deux parois oppos6es de la pr6forme, zone qui constitue un point 
faible dans le recipient ainsi obtenu. De ce fait, la pression de travail de 

35 cet extincteur connu est limit6es k 25 bar. 
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Dans ce type d'extinctevir, 1 'agent d'extinction pent 6tre par 
exemple de Teau avec des additifs ou une poudre ou une mousse, etc. 
Lots de I'utilisation de I'extincteur, I'agent d'extinction est ejecte k 
travers la buse de sortie du dispositif d'ejection sous la pouss^e d'une 
haute pression qui est, soit enferm^e de manidre pennanente dans le 
reservoir, aiiquel cas le dispositif d'ejection comprend une vanne, soit 
Iib6r6e au moment de I'utilisation par percement d'une cartouche de gaz 
dans le reservoir, auquel cas une vanne n'est pas n^cessaire. Un 
probleme qui se pose dans un tel dispositif est qu'il reste une quantite 
residuelle d'agent d'extinction dans le reservoir apres epuisement du 
stock de pression d' Ejection, ce qui entraine une perte d'efficacit6, un 
surcout et un gaspiilage. II est done souhaitable de reduire autant que 
possible cette quantite residuelle d'agent d'extinction. 

La presente invention a pour but de rem^dier k au naoins 
certains de ces inconvenients. 

Pour cela, I'invention foumit un extincteur d'incendie 
comportant un reservoir en matidre plastique apte a contenir un agent 
d'extinction sous pression et un dispositif d'6jection fix6 sur un goulot 
du i^ervoir pour commander une Ejection de I'agent d'extinction, le 
dispositif d'6jection comprenant une buse de sortie et un tube plongeur 
agenc6 dans le r6servoir de manidre h pouvoir conduire I'agent 
d'extinction depuis une partie de fond du reservoir oppos6e au goulot 
vers la buse de sortie, caracterise par le fait qu'une paroi dudit r6servoir 
porte une nervure interne de forme helicoidale dont I'axe d'enroulement 
est sensiblement parallele audit tube plongeur. Une telle nervure permet 
de creer ou d'amehorer un phenom^ne de vortex lors de rejection, c'est- 
a-dire de conferer un mouvement tourbillonnant k I'agent d'extinction. 
Un tel mouvement s'effectue autour du tube plongeur et canalise le flux 
d'agent d'ejection vers I'entree du tube plongeur tout en accroissant la 
Vitesse de I'agent d'extinction lors de I'aspiration dans le tube plongeur 
et de rejection. La fluidity de I'agent d'extinction, par exemple dans le 
cas d'une poudre, pent egalement 6tre accrue par ce mouvement. II en 
r^sulte une diminution de la quantity residuelle d'agent d'extinction et un 
gain de rendement. 
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Avantageusement> ledit goulot est forme d'une double paroi 
en saillie vers Tinterieur dudit reservoir, ce qui renforce la rigidite du 
goulot. 

De preference, ledit goulot comporte un filetage interieur 
5 pour fixer ledit dispositif d'ejection par vissage. Une telle fixation est 
plus resistante a la pression d'ejection interne que dans le cas d'un 
filetage sur Texterieur du goulot. 

Selon un realisation particuliere de Pinvention, il est prevu 
au moins un accessoire exteriexir moule en saillie sur une surface 
10 exterieure de ladite paroi du reservoir. Un tel accessoire peut etre par 
example une poign6e, une patte de fixation, une patte de stabilisation, un 
support de transport ou une piece de renfort. Le rangement et la 
manipulation de Textincteur peuvent ainsi 6tre facilites. 

Selon une autre realisation particuliere de Tinvention, il est 
15 pr6vu au moins une poign^e exterieure moulee en creux dans ladite paroi 
du reservoir. L*ergonomie de Textincteur est ainsi am61ioree, en - 
particulier dans le cas d'lm extincteur portatif k la main. | 
L*epaisseur de paroi du reservoir est choisie en fonction du 4^ 
materiau, de la forme et de la pression de travail de I'extincteur. La 
20 nervure helicoidale offre I'avantage de renforcer la resistance du y 
reservoir sans qu*il ne soit necessaire d'augmenter Tepaisseur de toute la 
paroi. II en resulte un gain de securite, une 6conomie de matiere et un 
gain de poids. Par exemple, ladite paroi du reservoir presente une 
epaisseur comprise entre 3 et 5 mm. On peut ainsi utiliser une pression 
25 de travail inteme superieure a 50 bar par exemple. 

Le r6servoir peut 8tre obtenu de n'importe quelle forme 
realisable par moulage avec bi-orientation- Avantageusement, le 
reservoir pr6sente une section transversale polygonale, ce qui facilite 
Tadaptation de Textincteur k un espace de logement reduit, par exemple 
30 dans un v6hicule. 

Selon un mode de realisation de Tinvention, Tagent 
d'extinction est une poudre ou de Teau avec un ou plusieurs additifs. 

De preference, le reservoir est susceptible d'etre obtenu par 
un precede de moulage avec bi-orientation, avantageusement sans 
35 preforme, comportant des 6tapes d'enrobage d'un poin9on mobile 
portant une rainure helicoidale et de soufflage. Un avantage d*un tel 
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reservoir est qu'il ne presente pas de soudure, de sorte que sa resistance k 
la pression est amelior6e- 

L'invention sera mieux comprise, et d'autres buts, details, 
caracteristiques et avantages de celle-ci apparaitront plus clairement au 
cours de la description snivante d'un mode de realisation particulier de 
I'invention, donne uniquement k titre illustratif et non limitatif, en 
r6f6rence aux dessins annex6s. Sur ces dessins : 

- la figure 1 est une vue partielle en coupe axiale 
d'un dispositif selon un premier mode de 
realisation convenant pour fabriquer un r6servoir 
d'extincteur selon I'invention, I'accumulateur 
etant associe a un poste de moulage, 

- la figure 2 est une vue de d6tail agrandie d'une 
partie de I'accumulateur de la figure 1, 
Taccumulateur 6tant associ6 h un poste d'injection, 

- la figure 3 est une vue analogue a la figure 1, 
repr6sentant une 6tape d'extmsion par enrobage 
d'un poin9on, 

- la figure 4 est une vue analogue a la figure 3, 
representant une 6tape de bi-orientation avec pr^- 
soufflage, 

- la figure 5 est une vue analogue k la figure 4, 
representant la fin de I'etape de soufflage, 

- la figure 6 est une vue de detail agrandie d'un 
dispositif de fabrication selon un deuxidme mode 
de realisation, I'accumulateur 6tant associ6 a un 
poste de moulage, 

- la figure 7 est une vue partielle repr6sentant une 
variante de realisation du poin9on, 

_ la figure 8 est un diagramme representant la 
chronologic de fonctionnement du dispositif de la 
figure 1, 

- la figure 9 rq)resente un extincteur portatif selon 
I'invention, dont le r6servoir peut etre obtenu k 
I'aide du dispositif de la figure 6. 



On va maintenant d^crire une machine de moulage par 
extrusion-soufflage selon le premier mode de realisation et son 
fonctionnement. En reference a la figure 1, la machine comporte un 
accumulateur 1 qui est mont6 sur un support mobile pour pouvoir etre 
5 associe k deux postes de travail differents. Sur la figure 1, 1'accumulateur 
1 est associe a un poste de moulage 2. 

L'accumulateur 1 comprend une enveloppe exterieure 
tubulaire 3 qui est fix6e au niveau de son extremite superieure a une 
bride de support 4. La bride de support 4 fait partie d'un plateau rotatif 

10 connu en soi et non repr6sente perraettant de deplacer Taccumulateur 1 
d'un poste de travail k Tautre. L'enveloppe ext6rieure 3 pr6sente au 
niveau de son extr6mite inferieure un rebord transversal 5 qui entoure et 
delimite une ouverture de sortie 6 de T accumulateur 1. A Tinterieur de 
Tenveloppe exterieure 3 se trouve un noyau central 7 constitu6 de 

15 plusieure pieces coaxiales mobiles les unes par rapport aux autres, h 
savoir une chemise interieure 8, une douille de compactage 9, une 
douille de calibrage 10 filetee et une tige creuse centrale 1 1. La chemise 
interieure 8 comprend plusieurs pieces individuelles qui contiennent un 
circuit pour faire circuler un fluide caloporteur comme de Thuile 

20 thermique. Le circuit comprend des conduits annulaires 13 menages a 
proximite de la surface exterieure de la chemise interieure 8. La douille 
de calibrage 10 et la tige creuse centrale 11 constituent un poin9on 
d'enrobage dont la fonction sera expliquee plus bas. 

Entre le noyau central 7 et la parol inteme de Tenveloppe 

25 exterieure 3 se trouve un espace d'accumulation 12 qui s'6tend jusqu'i 
rouverture de sortie 6 et qui comprend un espace annulaire ferm6 a son 
extr6mit6 superieure 15 par un piston d'extmsion 14. Sur la figure 1, le 
piston d'extrusion 14, la chemise interieure 8, la douille de compactage 
9, la douille de calibrage 10 et la tige creuse centrale 1 1 sont representes 

30 dans une position de retrait k rint6rieur de Tenveloppe exterieure 3* Ces 
diffiSrentes pieces peuvent 6tre deplac^es axialement vers Texterieur de 
Tenveloppe exterieure 3 par un entrainement pneumatique classique. 

En reference k la figure 2, la tige centrale 1 1 comporte un 
conduit central 17 qui est relie au niveau de Textremite sup6rieure a une 

35 source d'air sous pression non representee et qui est ferme au niveau de 
rextr6mit6 inferieure par un clapet tare 18 rappele en position de 
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fermeture par un ressort 19. Le conduit 17 permet de r6aliser la bi- 
orientation par soufflage. 

Sur la figure 2, Taccuinulateur 1 est repr^sente associe a 
Tautre poste de travail, qui est un poste d'injection 16. Le cycle de 
5 fabrication d'un corps creux commence k ce poste, comme il va etre 

maintenant explique. 

Au poste d'injection 16, une presse d'inj action k vis de type 
connu est utilisee pour porter une resine thermoplastique dans un 6tat 
malleable et I'injecter dans I'espace d*accumulation 12; Sur la figure 2, 

10 on a repr6sente seulement une partie d'extr^mite de la tuyere d'injection 
20 qui s'applique de maniere ajust6e centre Fenveloppe exterieure 3 de 
I'accumulateur 1. Une quantite predeterminee de resine 35 est ainsi 
injectee dans I'accumulateur 1 de mani&re h. remplir Tespace 
d'accumulation 12. Afin d'amener et de maintenir la r6sine 35 k la 

15 temperature optimale pour la phase de moulage avec bi-orientation, la 
temperature dans I'espace d'accumulation 12 est r6gul6e au moyen d'une 
resistance electrique 21 et d'une circulation de fluide dans le circuit de la 

chemise int^rieure 8. 

A partir de cette situation, le fonctionnement de la machine 
20 va etre expliqu6 a I'aide du diagramme de la figure 8, sur lequel chaque 
case horizontale repr6sente un pas de temps egal a 0,5 s environ. 

A retape 22, I'accumulateur 1 est d6plac6 par le plateau 
rotatif de support jusqn'au poste de moulage avec bi-orientation 2, 
visible sur les figures 1 et 3 ^ 5. Un couvercle non repr^sente obture 
25 I'ouverture 6 pendant ce d6placement. Sur la figure 1, la matiere 
contenue dans I'espace d'accumulation 12 n'est pas representee. 

Le poste de moulage avec bi-orientation 2 comporte une 
filiere d'extrusion 25 fix6e sur un plateau de support fixe 26 et un moule 
de soufflage 24 constitue de deux coques s^par^es 24a et 24b. Les 
30 coques 24a et 24b sont actionn6es selon un mouvement transversal par 
un m6canisme classique permettant I'ouverture et la fermeture du moule 
24. Le morde 24 contient une cavite interne 36 qui presente une portion 
d'6tranglement 37 de diamto 6gal au diamdtre de I'orifice 28 de la 
filiere d'extrusion 25. L'6tape 23, qui commence simultan6ment avec 
35 l'6tape 22, repr6sente le mouvement de fermeture du moule 24. Ce 
mouvement etant connu, le moule 24 est represente en position ferm6e 
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sur toutes les figures. L'etape 27 represente le blocage du plateau de 
support rotatif au poste 2. Le rebord 5 est alors positionne de maniere 
ajustee contre la surface superieure de la filiere d' extrusion 25, 
Taccumulateur 1 etant place dans Taxe de rorifice d'extrusion 28. 
5 L'etape 29 represente Touverture du couvercle qui obturait Touverture 6. 

Plusieurs operations conmiencent alors presque 
simultanement : I'etape 30 represente le deplacement du piston 
d'extrusion 14 pour pousser la resine hors de Tespace d' accumulation 12 
* h travers rouverture 6. L'etape 32 represente le deplacement des pieces 

10 du noyau central ?• L'etape 33 represente le pre-soufflage d'une faible 
pression d'air k travers le conduit 17. L^etape 34 represente le transfert 
de matidre k travers Torifice d'extrasion 28. 

Plus precisement^ dans retape 32, on d6place d'abord la tige 
centrale 11^ qui s'engage a travers la filidre d'extrasion 25 dans le moule 

15 24 en s'enrobant d'une couche de resine 38 reguliere. L'avance la tige 
centrale 1 1 s^effectue a une Vitesse double de la vitesse de sortie de la 
resine 35 a travers Torifice d*extrusion 28, ce qui produit un etirement 
axial de la couche de resine 38 et une orientation moleculaire 
correspondante. Une portion d'extremite de la tige centrale 1 1 porte une 

20 rainure helicoi'dale 39 sur sa surface peripherique, qui imprime une 
nervure helicoidale correspondante sur la surface interieure de la couche 
de resine 38, comme visible sur la figure 3. Le pre-soufflage leg^rement 
retarde d'air a travers le conduit 17 de la tige 11 decoUe la couche de 
resine 38 de la tige 1 1, aprds un certain deplacement axial de celle-ci au- 

25 dela de la portion d'etranglement 37, ce qui evite un rejQroidissement trop 
rapide de la resine. La couche de resine 38 decoUee de la tige 1 1 est 
representee sur la figure 4, sur laquelle la nervure heiicoidale 40 est 
egalement representee. Pendant le pre-soufflage, la couche de resine 38 
n^entre pas en contact avec la paroi peripherique de la cavite 36. 

30 En retard sur la tige centrale 11, on deplace egalement la 

douille de calibrage 10 vers rorifice d'extrasion 28- La douille de 
calibrage 10 penetre dans Tentrefer entre la tige 11 et la paroi 
peripherique de Torifice d' extrusion 28. La douille de calibrage 10 
presente un filetage exterieur 41, mieux visible sur la figure 2, qui 

35 imprime un filetage correspondant sur la surface interieure de la couche 
de resine 38. La douille de calibrage 10 se deplace jusqu'au niveau de la 
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portion d'etranglement 37 du moule 24, de mani^e a former un filetage 
interieur dans le goulot du corps creux en cours de fabrication. Par 
exemple, le rapport entre le rayon int6rieur de I'orifice d'extrusion 28 et 
I'entrefer est d'environ 10. 
5 Pendant que la tige 1 1 termine son deplacement jusqu'a la 

paroi de fond 42 de la cavit6 interne 36, le piston 14 et la chemise 
int^rieure 8 se deplacent jusqu'a toucher le rebord 5 pour completement 
vider I'espace d'accumulation 12. Enfin, la douUle de compactage 9 
coulisse de maniere ajust6e entre la douille de calibrage 10 et la paroi 
10 peripherique de I'orifice d'extrusion 28 jusqu'a l'extr6mite inferieure de 
I'orifice d'extrusion 28, de manidre a completement chasser la resine de 
la filiere d'extrusion 25 et a comprimer la matiere dans I'interstice entre 
la douille de calibrage 10 et la portion d'etranglement 37. La position de 
fin de course des differentes pieces a la fin de I'etape 32 est repr6sent6e 
15 surla figure 5. 

A partir de cette situation, on effectue I'etape de soufQage 
43 avec une plus haute pression d'air, ce qui dilate transversalement la 
couche de r6slne 38 jusqu'au contact des parois de la cavite interne 36 et 
achfeve ainsi la bi-orientation mol6culaire du mat6riau et la formation 
20 d'un corps creux 50. Par exemple, le rapport de soufflage, c'est-a-dire le 
rapport entre le diamdtre de la paraison extrudee et le diametre du corps 
creux 50, est environ 3/4. Simultan6ment, on effectue I'etape 44 de 
retour du piston d'extrusion 14 en position de retrait et puis I'etape 45 de 
retour des pieces du noyau central 7 en position de retrait. Ainsi, la 
25 paraison est soutenue jusqu'a sa finalisation. Dans I'etape 45, la douille 
de calibrage 9 est mise en rotation de maniere a d^visser son filetage 
exterieur 41 du filetage correspondant forme sur la surface interieure de 
la couche de r6sine 38. Pour cela, la tige centrale 11 est coupl6e k un 
moteur electrique rotatif a commande numerique et la douille de 
30 calibrage 9 est couplee k la tige centrale 11 par une transmission 
unidirectionnelle k cliquet 66, qui permet I'entrainement de la douille de 
calibrage 9 dans le sens du devissage et permet 6galement k la douille de 
calibrage 9 de toumer plus vite que la tige centrale 11, ce qui evite de 
forcer sur le filetage moul6 lors du retrait de la douille de calibrage 9. 
35 L'etape 46 repr^sente la fermetuie du couvercle 

d'obturation de I'ouverture 6. L'6tape 47 represente le refiroidissement 
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du corps creux 50 jusqu'a la temperature de transition vitreuse du 
mat6riau et en dei^k. L'^tape 48 repr6sente le phenomene de 
plastification correspondante du corps creux 50. 

Ensuite, I'etape 49 repr6sente le mouvement d'ouverture du 
moule 24 pour ejecter le corps creux 50 fmi. L'etape 51 represente le 
deblocage du plateau rotatif et I'etape 52 le d6placement du plateau 
rotatif pour ramener I'accumulateur 1 au poste d*injection 16. De 
maniere connue, on prevoit de preference plusieurs accumulateurs 
identiques qui travaillent simultan^ment en temps masque aux differents 
postes. Dans ce cas, l'etape 52 est en fait una iteration de l'6tape 22 qui 
inaugure un nouveau cycle qui va etre ex€cxit€ identiquement k celui qui 
vient d'Stre decrit, avec un autre accumulateur 1 pr6alablement rempli. 
L'6tape 53 repr6sente I'initialisation correspondante du module de 
' commande de la machine. Comme visible sur la figure 8, le cycle de 
travail au poste 2 dure environ 15 s. 

Le corps creux 50 obtenu par le proc6d6 qui vient d'etre 
decrit comporte une 6paisseur de paroi r6guliajre, une nervure h61icoidale 
40 sur sa siirface int6ri«jre, qui renforce sa resistance k la pression, et im 
filetage int&ieur dans son goulot. D'autres formes de nervures peuvent 
gtre obtenues de mani6re similaire, en adaptant le trace de la ou des 
rainures sur la tige centrale 11. Par exemple, une pluralit6 de rainures 
annulaires p6riplieriques paralleles permet d'obtenir une pluralite de 
nervures annulaires paralldles dans le corps creux 50, et des rainures 
axiales paralleles permettent d'obtenir des nervures axiales dans le corps 
creux 50. 

Dans r6tape 32, le rapport entre la vitesse de la tige centrale 
1 1 et la Vitesse de sortie de la r^ine 35 k travers I'orifice d'extrusion 28 
contrdle le taux d'allongement axial de la couche de r6sine 38 et peut 
etre choisi en fonction des propria6s souhaitees. Ce taux est 6gal a 2 
dans Texemple d6crit ci-dessus. 

En reference k la figure 6, on d6crit maintenant un deuxidme 
mode de realisation du procede de fabrication et une variante 
correspondante de la machine de moulage. Les mSmes chiffres de 
ref^ence sont utilife6s pour designer des 616ments identiques ou 
analogues a ceux du premier mode de realisation. 
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Comme visible sur la figure 6, dans le moule de soufflage 
24, la cavite interne 36 presente une face d'epaulement 54 a angle droit 
avec la paroi de la portion d'etranglement 37. La figure 6 repr6sente 
egalement des conduits annulaires 55 pour la circulation d'un fluide 
5 caloporteur dans la filiere d'extrusion 25 et dans la portion 
d'etranglement 37, afin de r6guler la temperature de la resine dans ces 
zones. 

Pendant le soufflage, Tinjection de pression 6tant effectuee 
a travers Textremite de la tige centrale 1 1 qui se trouve au fond du moule 

10 24, la couche de r6sine 38 se plaque centre les parois de la cavite 36 
depuis le bas vers le haut du moule. La moiti6 droite de la figure 6 
represente la couche de resine 38 sensiblement telle qu'elle est obtenue 
pendant I'etape de soufflage 43 dans le premier mode de realisation. 
Dans le deuxieme mode de realisation, on continue de d^placer 

15 conjointement la douille de calibrage 10 et la douille de compactage 9 
vers rinterieur du moule 24 pendant le soufElage. Ainsi, im pan 56 de la 
couche de resine 38, qui est adjacent k une portion d*extremit6 58 
accrochee k la douille de calibrage 10, est entrain6 k distance de la face 
d*6paulement 54 et se replie ainsi vers une portion inf6rieure 57 de la 

20 couche de resine 38, qui est accroch6e k la paroi peripherique de la 
cavite 36. Le pan 56 reste plus souple que le restant de la couche de 
resine 38 car Tabsence de contact avec le moule 24 et le poin9on 
d'enrobage ralentit son refiroidissement. 

La moitie gauche de la figure 6 represente, au chiffre 56a, le 

25 pan tel qu'il est approximativement positiomie lorsque les douilles 9 et 
10 arrivent en fin de coxirse. Dans ce mode de realisation, la douille de 
compactage 9 balaie egalement la portion d'etranglement 37 du moule 
de soufflage 24 et la partie filetee de la douille de calibrage 10 entre dans 
la cavit6 principale du moule 24. Enfin, le soufflage est termin6 avec une 

30 plus forte pression, ce qui rabat le pan replie contre la portion 
d'extremite 58, comme montre au chif&e 56b, en formant un coude de 
matidre. On obtient ainsi un goidot avec une paroi double et un filetage 
interieur. La suite du precede est identique au premier mode de 
realisation. 

35 Des corps creux de grande capacite, par exemple 200 litres, 

peuvent 6tre fabriques. On peut notamment febriquer des corps creux 
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resistant a des pressions int6rieures elevees, en raison de la qualite de 
leurs parois et de la presence de nervures de renforcement sur leur 
surface int6rieure. L'epaisseur de la paroi est r6glee par la dimension de 
I'entrefer existant autour de la tige centrale 1 1 dans rorifice d'extrusion 
5 28. 

Sur la figure 7, on a represent6 une variante de realisation de 
la tige centrale 11, dans laquelle celle-ci presente deux portions Ua et 
lib ayant un diametre r^duit par rapport au restant de la tige 11, pour 
former par enrobage une paraison ayant une epaisseur 6chelonn6e et 

10 ainsi obtenir tm corps creux ayant une paroi periph6rique 6chelomi6e 
quant h. son epaisseur et/ou son diametre. Les portions amincies 11a et 
1 lb permettent ainsi d'obtenir une surepaisseur des parois au niveau du 
fond et du sommet du corps creux 50, qui sent les zones ot s'exerce la 
pression la plus importante lorsque le corps creux est empIoy6 conmie 

15 reservoir pressurise. 

On a repr&ent6 sur la figure 9 un corps creux obtenu a 
I'aide du dispositif selon le deuxidme mode de realisation decrit et utilis6 
comme r6serVoir 60 d'un extincteur portatif 61. Le reservoir 60 est par 
exemple fabriqu6 en une r6sine polymere r6ticulee par des liaisons 

20 ioniques connue sous la marque deposee Surlyn® et fabriqu6e par la 
societe DuPont®. Cette matiere pr6sente une excellente transparence, 
une grande resistance aux rayures, une large plage de temp6rature de 
mise en oeuvre et une trds bonne r6sistance aux solvants organiques. La 
paroi 62 presente une epaisseur sensiblement imifonne e valant entre 3 et 

25 5 mm, pour contenir une pression de 55 bar. Sa surface int6rieure porte 
une nervure h61icoidale 63 ayant par exemple une hauteur d'environ 
1 mm. Le goulot 64 du r6servoir 60 presente une paroi double et un 
filetage int6rieur 68 pour fixer par vissage un dispositif d'ejection 65. 

Le dispositif d'6jection 65 comprend une douille creuse 73 

30 dont la portion inf^rieure pr6sente un filetage adapt6 pour le vissage dans 
le filetage int6rieur 68 du goulot 64. Un rebord p6ripherique 74 prend 
appui contre la surface sup6rieure 75 du r6servoir 60 a Tetat assemble. 
La douille 73 comporte un al^sage interieur 76 dans lequel un poussoir 
77 muni d'un joint d'6tanch6ite 78 coulisse de maniere 6tanche. Une 

35 poign6e fixe 79 est fixee au sommet de la douille 73. Un levier de 
commande d'ejection 81 est 6galement fix6 au sommet de la douille 73 
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de maniere basculante autour d*iin axe 82. Une surface inferieure du 
levier 8 1 prend appui sur le sommet du poussoir 77. 

Un tube plongeur 69 est emmanche a la douille 73 et s'etend 
depuis l'extr6mite inferieure de celle-ci jusqu'^ une partie de fond 80 du 

5 reservoir 60, au voisinage de la paroi de fond 84. Un support transversal 
85 est dispos6 a mi-longueur du tube 69 dans sa section interne. Une 
premiere cartouche de gaz sous pression 86, par exemple du dioxyde de 
carbone, est plac6e dans le tube 69 en appui entre le poussoir 77 et le 
support 85 au moyen d*un ressort de compression 92. Une deuxidme 

10 cartouche de gaz sous pression 87 est placee dans le tube 69 en appui 
entre le support 85 et une nervure 88. Un insert de per9age 89 est dispose 
dans le support 85 avec deux extr^mites tranchantes orientees selon I'axe 
A du tube 69 vers des opercules d'obturation respectifs des cartouches 
87 et 86. 

15 L*extincteur 61 est un extincteur portatif a main k usage 

unique dont le fonctioimement est expliqu6 ci-dessous. La iBgure 9 
represente Tetat de Textincteur prSt k Temploi. L'agent d'extinctiott 
contenu dans le reservoir 60 n'est pas repr6sent6. Pour commander 
rejection de Tagent d'extinction, le levier 81 est abaisse manuellement 

20 vers la poign6e 79, ce qui pousse le poussoir 77 centre le fond de la 
cartouche 86. La cartouche 86 entre en contact avec Tinsert 89 qui perce 
son opercule d'obturation et lib^e ainsi le gaz sous pression. Le 
mowement de la cartouche 86 se poursuit en poussant I'insert 89 contre 
Topeicule d'obturation de la cartouche 87 pour egalement le percer. Le 

25 gaz sous pression, par exemple a 55 bar, se concentre dans le haut du 
reservoir 60 par diff6rence de densite et exerce sur l'agent d'extinction, 
par exemple une poudre, ime force de poussee orientee globalement vers 
la partie de fond 80 du reservoir, conune represente par la fleche P. 
L'agent d'extinction est pousse vers I'ouverture d'extr6mit6 90 du tube 

30 plongeur et est entrain6 en mSme temps dans un mouvement 
tourbillonnant autour du tube 69 du fait de I'Drientation de la nervure 63, 
dont I'axe d'enroulement coincide avec I'axe A du tube 69. L'agent 
d'extinction remonte le tube 69, ftanchit le support 85 par des passages 
91 situes hors du plan de la figure 9, et remonte Tal^sage interieur 76 de 

35 la douille 73 jusqu'a la buse de sortie 70 a travers laquelle il est 6ject6 
sous la forme d'un jet divergent. L'^jection dure jusqu'^ 6puisement du 
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Stock de gaz sous pression. A ce stade final, la quantite residuelle 
d'agent d'extinction dans le reservoir 60 est tres faible. 

La forme du reservoir 60 peut etre choisie a voionte en 
adaptant la forme du moule de soufflage. Par exemple, la section 
5 transversale du reservoir 60 peut 6tre circulaire ou polygonale. On realise 
de la meme maniere des formes ergonomiques dans la parol du reservoir 
60, comme une poignee creuse 71 et un patte saillante 72, pour obtenlr 
une finition complete du reservoir d'extincteur en fonction de son 
emploi. 

10 . L'extincteur 61 peut aussi etre du type a pression 

permanente sans qu'il soit necessaire de modifier le r6servoir 60. La 
matidre plastique du reservoir 60 peut egalement 6tre teintee, notanunent 
en conformite avec des nonnes de securite contre le feu. 

Bien que I'invention ait 6t6 decrite en liaison avec un niode 

15 de realisation particulier, il est bien Evident qu'elle n'y est nullement 
limit^e et qu'elle comprend tous les Equivalents techniques des moyens 
decrits ainsi que leurs combinaisons si celles-ci entrent dans le cadre de 
rinvention. 
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REVENBICATIONS 

1 . Extincteur d'incendie (6 1) comportant un reservoir en 
matidre plastique (60) apte a contenir un agent d'extinction sous pression 
et un dispositif d'6jection (65) fixe sur un goulot (64) dudit reservoir 
pour commander une ejection dudit agent d'extinction, ledit dispositif 
d'6jection comprenant une buse de sortie (70) et un tube plongeur (69) 
agenc6 dans ledit reservoir (60) de maniere a pouvoir conduire ledit 
agent d'extinction depuis une partie de fond (80) dudit r6servoir opposee 
audit goulot vers ladite biise de sortie, caracterise par le fait qu'une parol 

) (62) dudit reservoir porte une nervure inteme (63) de forme helicoidale 
dont I'axe d'enroulement (A) est sensiblement parallele audit tube 

plongeur (69). ^ i 

2. Extincteur d'incendie selon la revendication 1, 

caracterise par le fait que ledit goulot (64) est form6 d'une double parol 
15 en saillie vers I'interieur dudit r6servoir. 

3. Extincteur d'incendie selon la revendication 1 ou 2, 
caracteris6 pai le fait que ledit goulot (64) comporte un filetage int6rieur 
(68) pour fixer ledit dispositif d'6jection (65) par vissage. 

4. Extincteur d'incendie selon I'une des revendications 1 
20 k 3. caract6ris6 par le fait qu'il comporte au moins un accessoire 

extirieur (72) moul6 en sailHe sur une surface ext^rieure de ladite parol 

(62) du reservoir. . 

5. Extincteur d'incendie selon I'une des revendications 1 
k 4, caract6ris6 par le fait qu'U comporte au moins une poign6e 

25 ext&ieure (71) moulee en creux dans ladite parol (62) du reservoir. 

6. Extincteur d'incendie selon 1 'une des revendications 1 
a 5, caract6ris6 par le fait que ladite parol (62) du reservoir pr6sente une 
6paisseur (e) comprise entre 3 et 5 mm. 

7. Extincteur d'incendie selon I'une des revendications 1 
30 a 6, caracterise par le fait qu'il presente une pression de travail inteme 

superieure a 50 bar. 

8 . Extincteur d'incendie selon I'une des revendications 1 
a 7, caracterise par le feit que ledU reservoir (60) pr6sente une section 
transversale polygonale. 
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9. Extincteur d'incendie selon Tune des revendications 1 
a 8, caracterise par ie fait que ledit agent d'extinction est une poudre ou 
de I'eau avec un ou plusieurs additifs. 

10. Extincteur d'incendie selon Tune des revendications 1 
a 9, caracterise par le fait que ledit reservoir (60) est susceptible d'etre 
obtenu par un proc6d6 de moulage avec bi-orientation comportant des 
etapes d'enrobage (32) d'un poin9on mobile (10, 1 1) portant une rainure 
h61icoidale (39) et de soufflage (43). 
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